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Spanskiva 

• ■ ■ 

Foreliggande uppfinning avser en sp&nskiya i enlighet med patentkravets 1 ingress och 

* . i 

avser aven ett tiUverknmgsfSrfarande i enlighet med patentkravets 6 ingress. 



Foreliggande uppfinning kan hanfSras till tillverkningsindustrin for spSnslivpr, men ar 

♦ ■ * * ill 

. • • ' .»"."* ' ■ . • I 

inte begransande till denna, utan uppfinningen kan aven ayse andra typer dv 

• i 

trabaserade skivor, sasom MDF och OSB (oriented strand board). Trabasejrade skivor 
anvands i sin tur vid exempelvis mobeltillverkning och iriom byggindusi 



Kanda spSnskivor som idag forekommer pk marknaden innefattar ett Svreloch nedre 
skikt med finare traspan och ett mellanliggande skikt med grovre traspan. Bpanskivan 

I 

tillverkas under tryck och v8rme med lim som bindemedel. Trasp&nen kan vara av tra 

■ 

■ . 

och/eller annat lignocellulosamaterial och kan utgoras av exempelvis knivfekuren spin 

I 

Mq rundved, s&gspSn eller flisspSn. Exempel p& andra spSnmaterid an trq ar linhalm, 
hampa och bagass. 



Idag tillverkas det mellanliggande skiktet med en jSmn densitet av sp&n fc 
spSnskivan skall uppvisa en s& lika kvalitet som mojligt over hela sin yta. 

■ 

hos det mellanliggande skiktet kan vara omkring 660-700 kilo per kubikn eter 



att 

Densiteten 



For att tillverka en kand spanskiva str6s forst den finare fraktionen av spai, som 
tidigare blandats med bindemedel, ut pi ett band och fordelas med en jamji tjocklek 



over bandet, de sa kallade ytspanen. Darefter str6s den grdvre fraktionen £ v span, eller 

* ■ 

aven kallade mittspanen, som likas& har blandats med bindemedel, jamnt : Srdelat ut 
6ver de finare sp&nen med ett maktigare lager v Det 6vre ytskiktet med fine re fraktion 
av spSn stros ut 6ver den jamnt fordelade fraktionen av groyre spin varme d en 
spanmatta har bildats. Darefter foipressas spSnmattan varvid storre delen |v mellan 
spanen befintlig luft pressas ut. . 



• • » m » 



■ V - 

» * 



Den fardigstrodda sp&rimattan, eller spanmassan, pressas sedan under tryck och varme. 
Skivan fSr efter pressningen fast struktur och avkyls sedan. Slutligen slipafc skivans 

** • * I 

ytplan for att eliiriinera eventuella missf&rgningar och oj&mnheter. Skivan jlevereras 
och mottagaren kan applicera ett for fortsatt behandling lampligt ytskikt. 

I 

•I 

'J 

Kand teknik lider emellertid av nackdelen att kostnaden fbr mittskiktets iriaterial, sa- 

• ■ • • • l 

I * 

som span och bindemedel, ar stor. Kanda spanskivor ar likasa tunga, vilkel innebar 

• • * • , 

tunga transporter och onddigt slitage p& den yttre miljon. 



« « 



10 Det ar dnskvart att spanskivan ar ljud- och varmeisolerande, emedan den ^ven kan 
anvandas inom byggindustrin. 



15 



Problemet ldses genom den i inledningen beskrivna spanskivan innefal 
patentkravets 1 kannetecknande del angivna sardraget. P& s& vis har en spi 
huvudsakligen j&mn tjocklek &stadkommits, som i vissa partier uppvisar 
mSngd material, vilket bidrar till l&gre materialkostnad och lagre vikt. 
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LSmpligen uppvisar det mellanliggande skiktet hdgre densitet i omr&den qSr spin- 

\ • t 

skivan ar avsedd for fastsattning vid annat foremal. 



DSrmed kan sp&nskivari anvSndas till exempelvis en sk&pdorr, pi vilken fbremil, 

**'*•.•* • 'I 

sasom gangjarn och handtag inrattas vid omradet hos det mellanliggande Jkiktet med 

**** I 

storre densitet. Ovriga partier hos det mellanliggande partiet ar porSsare oph darmed 

* ' • • * * » * jcj 

» w m 

lattare, vilket bidrar till kostnadseffektiva transporter av fonidlade sp^kwor. 



- ill * 

Alternativt uppvisar det mellanliggande skiktet &tminstone ett av span bildat Strang- 

■ 

formigt parti med h6gre densitet an Stminstone ett omkringliggande dvrigj parti hos 
namnda mellanliggande skikt. 



Alternativt sammanfaUer spSnskivans &tmiristbne ena kant med ett parti Ms namnda 

I 

mellanliggande skikt med hSgre densitet an 6vrigt parti hos namnda mellapliggande 
skikt. ' ' 



Pa sa satt kan spSnskivans kantomrade anvandas for fastsattning av olika yper ay 



foremSl och kanterna Jean kantbearbetas pa samma satt som en traditionell 

■ 

• • • * 

och uppvisa samma hSUfasthet som denna, samtidigt som spSnskivan kan 
Sstadkommas lattare. 



spanplatta 



Foretradesvis uppvisar det mellanliggande skiktets tvSrsnittsyta Stminstonp ett parti 

■ • *. 

med lagre densitet belaget mellan atminstone tvk strangformiga partier 

■ * i » 

■ * ■ 

* * * 

densitet. 



Danned kan det spSnskivan tillverkas med mindre mangd span och bindeihedel, vilket 

• I 

bidrar till lagre itillverkningskostnad. SpSnskivan kan tillverkas med kortafe presstider 

/* 

tack vare den lagre densiteten hos vissa partier i det mellanliggande skikto 

• ■ 

Detta medfor en hSgre tillverkningskapacitet. Dessa omrSden med lagre 
lokaliseras till omrSden hos spSnskivan som inte anvands for infastnirig a< 
forbindningar etc. Detta innebar lagre transportkostnader f&r transport av 

■ * 

spSnskivor. 



med spSny 

* 

msitet 
fbremSl, 
loradlade 



LSmpligen ar Stmin&tone ett av spSn bildat strangformigt parti, med hoj 
omkrmgliggande ovriga partier, belaget pS avstSnd frSn och mellan n3mn< 
liggande skikts tvS kantpartier, : 



I densitet an 
mellan- 



SpSnskivan kan danned kostnadseffektivt foradlas genom att spSnskivan dSgas isar vid 
det strangfonniga partiet, vanned gangjarn, beslag etc. kan fastsaitas vid sbanskivans 

I 

kantomrade pi samma satt och resulterande i samma hSllfasthet som for tdaditionella 

• * • i 

* » 'i 

spSnskivor. LikasS kan mellan yittre strangformiga partier, ytterligare parti er med 
hogre densitet appliceras f5r att dka.hSllfastheten hos spSnskivan och sak^rstalla en 

* * 

■ 

jamn tjocklek hos spSnskivan, . 



Problemet loses aven genom det i inledningen beskrivna tiUverlaungsfbrfirandet 
innefattande de i patenfkravet 6 angivna stegen. Darmed har en fordelniria ay span 

I 

astadkommits i spansldvan/vilken spanfordelning fordelaktigt hos en spMskiva enligt 
uppfinningen, med samma tjocklek som en traditionell spSnplatta, medforlen mindre 
material&tg&ng och en lattare slutprodukt I 

Alternativt kannetecknas forfarandet for delvis utmatning av den grdvre fipktionen av 
spSn for fordelning, forpressning av den delvis utinatade grovre ftaktionen och 
utmatning av resterande mSngd f&r bildande av den andra sp§nmattan. I 

* * ■ 1i * 

P& s& vis minskar risken fSr ras av spin fran det mSktigare partiet och mailgden span 

m III 

kan s&ledes koncentreras till ett mer begransat omr&de, vanned dvrigt oimpde hos det 
mellanliggande skiktet kostnadseffektivt kan astadkommas med mindre nfingd spSn> 

ForetrSdesvis kannetecknas forfarandet f&r fSrdelning av den grQvre fiaktionen av 
span genom strSngvis utstrojiing av mittsp&n i forutbestamda breda Strang jur genom 
separata utmatare. I 

Darmed kan en fordelning av spSn ske p& ett kontrollerat satt och tjocklekfen hos den 
tunnare delen hos det mellanliggande skiktets spSnmatta, omkringliggand| det 
maktigare partiet, kan stallas in. Detta innebar aven att mfcngden span i del 
mellanliggande skiktet kan bestSmmas nied stor noggrannhet. I 

Lampligen kannetecknas forfarandet for fordelning av den grbvre fraktiontn av span 
genom direkt utmatning av tier span till strfingfbrmiga partier medelst regjerbara 
fordelningsorgan. I 

Genom detta forfarande astadkommes fordelning av span med hjalp av reglerbara 
fordelningsanordningar, vilket fir kostnadseffektivt ur tulverkningssynpunkt. Styrning 
av fordelningsanordningen kan lampligen utforas fran ett kontrollrum. FdJdelnings- 



* - » » 



■ . 

anordnirigen ar lampligen inrattad att fr&n ett kontrollrum enkelt kunna stj 
fbrdela splin jamnt i det meilanliggande skiktet fistadkommande en jamn 
en bestallare onskar en traditionell spanskiva. 



■ • 



Alternativt kfinnetecknas forfarandet genom ffcrdelning av den grovre 
spin medelst utbytbara niodulenheter hos fordelnipgsanordningen. 



■ * 



Darmed kan spariskivor utifran ett modulsystem anpassas till en slutprqdi 

* ■ 

r 

dimensioned s&som bredden pa exempelvis en sk&pdorr, dar gangjarn & 
10 enakanten ochhandtag viddenmotsattakanten. 



■ • 
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Fdreliggande uppfmning 
ritningar, pi vilka: . 



nu att fbrklaras narmare med hjalp av bifogade 



20 
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Figur 1 schematiskt visar en sp&nskiva enligt en fSrsta utfbringsform; 

a * 

1 

- * 

Figur 2 schematiskt visar en spanskiva enligt en andra utf&ringsform; 

* , * 

Figur 3 schematiskt visar ett fbrsta exempel p& eh strdmaskin innefettand^ en 

* 

fbrdelningsanordning; 

Figurema 4a och 4b schematiskt visar ett andra exempel p& en str8maskin|innefattande 

. • . . ; 

en fbrdelningsanordning; 

Figurema 5a och 5b schematiskt visar ett modulsystem fSr fordelning av ihittspan; 

s * I 

Figur 5c schematiskt visar tvSreriitt av olika sektioner hos en spSnmatta mfed olika 
mangder span i det meilanliggande skiktet; 

■ « 

Figurema 6 och 7 schematiskt visar en fdrdigpressad spinskiva fSr vidare If&radling; 

I 

■ * * U 

Figurema 8a och 8b schematiskt visar en varmpress inrattad fbr sammanpjessning av 
spSnmattan; och 

9 

Figur 9 schematiskt visar sp&nskivan i figur 1 med fastsatta fbrem&l. 



* 
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DETALJERAD BESKRIVNING AV UPPFINNINGEN 



« * * 1 

Foreliggande uppfinning kommer nu att fbrldaras med hanvisning till figu rerna 



Detaljer som saknar betydelse for uppfmningen ar for tydlighetens skull tf 
medtagna. 



te 



Med benamningen spanmatta mehas den med belimmade och fdrdelade vi- och 

» • 

mittspan bestaende massan fore varmpressning. Med benamningen spanslliva menas 

■ * ■ 

antmgen en fardigpressad spanskiva utmatad fi&n en produktionslinjes vailmpress, eller 
en foradlad spanskiva som ar uppsagad med en langd L och bredd B motsyarande 

* » * • 

• • • 

kundiJnskemal. 
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Figur 1 visar schematiskt i perspektiv en spanskiva enligt en forsta utforinbsform bos 

♦ 

uppfinningen. 

■ 

• * 

• • • i 

Spanskivan 1 tillverkas av traspan, aven kallade span 3, som torkas och siktas till 

finare span 4 och till grovre span 5 ? Respektive spantyp 4, 5 blandas darefter med lim 

■ • s 

enligt ett belimningsforfarande. Darefter stros de belimmade spanen 4, 5 xf i lager 
bildande en spanmatta, vilken sedan f&rpressas i en forpress och varmpr< 
varmpress 8 (se fig. 8a) under tryck och varme, omkring 170-230 C°, vanjied en 
fardigpressad spanskiva 1 astadkommits. Den fardigpressade spanskivan 1 kapas och 
avkyls.fore stapling. Sedan kan ytoma bearbetas och spanskivan 1 kapa* 

cemal och utifrari slutproduktens utseend 



Spanskivan 1 innefattar ett nedre och dvre ytskikt 9, 1 1 med den finare foUcuonen av 
span 4, sa kallade ytspan, ett mellan dessa ytskikt 9, 1 1 mellanliggande sklkt 13 med 

■ 

huvudsakligen jamn tjocklek t Det mellanliggande skiktet 13 innefattar < 
fraktionen av span 5, sa kallade mittspan, vari det mellanliggande skiktet 

* * ■ 

plan p och har en bestSmd bredd B och i en langdriktning be* 



» •» » 



Det mellamiggande'skiktet 13 uppvisar, eftersom spSnskivan 1 ar uppbygjkd av tva 

^ ^ bestaende ay mittsp&n och ett mellan de stranglormiga 

partiema 15 belaget parti 17 med eri lagre densitet, varierande densitet set i en 

« * * ; 

riktoing tvars langdriktaingen och efter planet p. Mittspanen i de strSngfoi miga 
5 . partiema 15 & tatt packade motsvaimde paclpingsgraden i en konventioi ell 

spSnskivas mellanliggande skikt, det vill saga ungefar 650-700 kg/m 3 . Mi tspanen i 

• . . . 

partiet 17 mellan de strangformiga partiema ar mindre tatt packade an i d* Strang- 
formiga partiema 1 5 och har en densitet pi 350-500 kg/m 3 . Partiet 17 met mittsp&n 
belaget mellan de strangformiga partiema 15 har s&ledes lagre vikt och er ordrar 
o mindre mangd material, sasom span och lim, samtidigt som tjockleken t (s e aven figur 
9) ar konstant, Mittsp&nen i partiet 1 7 belaget mellan de strangformiga pa tierna 1 5 

• " , * j 

sammanpressas s&ledes i mindre grad an de strangformiga partiemas 15 iqittsp&n, 
vilket ger ett porosare mellanliggande skikt 13 i omr&det mellan de straii 
partiema 15. Partiet 17 innefattar fler och sttoe luftfickor an de strangforftnga 

I 

• * • * I 

1 5 partiema 1 5 . Detta mer pordsa parti bygger upp tjockleken hos spanskivaij. Material 
sparas darmed 
utstrackning at 
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Spanskivans 1 kantomr&den 18 sammanfaller med omr&den hos det me] 

* 

skiktet med stdrre densitet, det vill saga de strangformiga partiema 15. P&lsa satt kan 
sp&nskivans 1 kantomr&den 18 anvSndas fbr fastsattning av olijca typer avlforemai, 
s&som handtag, g&ngjarn, l&s etc., och kan aven kantbearbetas pa sanuna »tt som en 
traditionell spSnplatta. SpSnskivan 1 tillverkas kostnadseffektivt och transbortkostnad- 
ema minskar. 



Figur 2 visar schematiskt i en perspektiwy en spSnskiva 1 enligt en andralutforings- 
form. Spanskivans 1 mellanliggande skikt 13 uppvisar olika densitet sett ilen rikming 
tvars langdriktningen, pa s& satt art det mellanliggande skiktet 13 uppvisa ett av span 
bildat utstrackt parti 21 med st6rre densitet an ett omkringliggande parti 2 1. Det 

* 

utstrackta partiet 21, med st6rre densitet an det omkringliggande partiet 2. 1, ar belaget 
mellan det mellanliggande skiktets 13 tv& kantomr&den 18. Spanskivan 1 can antingen 



anvandas vid tiUampningar dar foremal, sasom handtag med mera, fast 

• * . . " ■ 

spanskivan 1 . Spanskivan 1 i figur 2 kan aven kapas pa mitten, sa att en 
till&tande en traditionell kantbearbetaing. 



mitt pa 
dyta bildas 



de en 
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Figur 3 visar schematiskt ett forsta exempel p& en stromaskin 23 i 

fftrdelningsariordning 25. Fordelningsanordnirigen 25 ar inrattad 

t • « . * 

fordelningsorgan 27, fordela den grovre fraktionen av spin 5 ge 
av fler span 5 dar de strangfonniga partiema 15 skall placeras. Varje forddlningsorgan 
27, for fordelning av span 5 bildande de strarigformiga partiema 15, innefittar ett 

munstycke 29, 29' kopplat, via r6r 31, till en behallare (inte visad) med b^limmade 

• ■ . . . . • 
span 5 av gr6vre fraktion. 



Varje munstycke 29, 29* ar skjutbart i riktning tvars de strangformiga pai 
langdriktning. Det mittersta munstycket 29' 8r uppsvangt for tillfallet ochlanvands 
inte. Ett tackande hela spanmattans 7 bredd inrattat andra munstycke 33 i 
ovriga mittspan 5. Nar ett ytterligare strangformigt parti 15 placeras i det 
liggande skiktet 13 for att utifran kundfinskemal andra spanskivans egensftaper, styr en 
operator (inte visad) i ett konttollrum 35 det mittersta munstycket 29* i laie fbr fbrdel- 
ning av mittspan. En strypelement 37 installs av operatSren att fordela m 
utifran spanmattans 7 transporthastighet v och forflyttningen av munsryc 

* • 

* 

sker medelst cylindrar 30 eller skruvar.o.d. Genom att byta munstycke kaij olika bredd 
p& strangarna astadkommas. 



Figur 4a visar schematiskt frfin ovan, och figur 4b frSn sidan, ett andra ex< mpel p& en 

w • 

1 is! ■ 

stromaskin 23 innefattande en fordelningsanordning 25. Ett forsta spridnii gsmun- 
stycke 39- att* jto* »t ytspaaen 4 av de, finare ftaktionen pa ett syn te «i ft. band 40, 
Det syntetiska bandet kan aven vara plit eller vita. Den grovre fraktionen ned mitt- 
span 5 strds ut antingen fullstahdigt jamnt fbrdelat eller enbart i vissa part er jamnt 

■ 

fbrdelat, pa en ovre transporter 41 och fbrdelas av en roterande fbrdelning svals 43 
innefattande oppningar 45 ffcr fbrdeining av mittspanen 5 ovanp& ytsp&nei 4. Opp- 
ningarnas 45 storlekar ar reglerbara och styrs frSn ett kontrollrum (inte vis at). Genom 



att styra arean hos oppnihgarna 45 hos fordelningsvalsen 43, kan en storre mfingd span 
5 appliceras pa ytsplnen 4 for att bilda de strangfonniga partierna 15. Mit spanen 5 
kan darmed styras att str6s ut i strfingar av lika eller varierande bredd med forut- 
bestamda avstand mellan varandra. En fbrpress 47 innefattande en hdj- ocp sankbar 

1 

vals 49 sammanpressar spanmattan 7 fore det att ett andra spridningsmunAycke 39' ' 

* ■ ■ *■ ♦ * m 

applicerar det 6vre ytskiktet 1 1 oyanpa det mellanliggande skiktet 13. SpShmattan 7 

♦'"*•• • 
■■*.*• 

transporteras sedan till varmpressen 8 (se figurerna 8a och 8b). 



Figurema 5a ooh 5b visar schematiskt ett exempel pa modulsystem f6r f&ddelning av 
10 mittspan. Figur 5a visar ett uppbyggande av en spanmatta 7 innefattande mm stycken 

■ 

strangfonniga partier 15 hos det mellanliggande skiktet 13 medelst en forJta modul- 
enhet 5 1 ' innefattande reglerbara stroelement 53 . Figur 5b visar en andra Jnodulenhet 
51" innefattande stroelement 53 . for fordelning av mittspan utifran onskaqe bredder 

■ 

hos foradlade spanskivor 1, dar den fbradlade spanskivans 1 kantomradenlfor 

. ■ • 

15 infastning av foremal 52 skall overensstamma i lage med de strangformi 

15. 1 figur 5b illustreras hur spanskivan 1 tillverkas med fyra stycken straijgformiga 

* * I 

partier 15, varav de tva inre fir bredaire fin de yttre strangfonniga partierna|15. Tre 
stycken spanskivor 1 i bredd kan hfir utvinnas ur den fardigpressade spanskivan 1. Det 

i riktning- 

20 en v. Det syntetiska bandet kan fiven utgfiras av plfitar eller. vira. Genom ah skifta 

1 

modulenheter 51 ', 51" i enlighet med modulsystemet kan spanskivan 1 kjmdanpassas. 
Strfielementen 53 ar justerbara i dels hojdled, dels sidled och fir utformadd s&som 

■ 

plogelement 



25 
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I ngur 5c visas schematiskt tvarsnitt av olika sektioner A-F hos en spanmitta 7 med 
olika mSngder av mittsp&n i det mellanliggande skiktet 1 3, vilka sektioneij A-F 
iterfinns i figuren 5b. 



» ♦ 

I figur 5d visas ytterligare en utfdringsform av uppfinningen dar justerbar t strdelement 



153 fir justerbara i x- och z-led fdr utstrdning av mittspanen dels i a 
rikming, dels i tvfirgaende riktning, vanned den fardiga spanskivan 1 



& 



ft ill 



nde 

* 

er att 



uppvisa hdgre densitet i omr&den dar spShskivan ar avsedd f5r fastsattninj ; av forem&l 
52 vid skiyans alia kanter. Figiiren visar en stfllastaende plat som belfiggs med span. 

Ifall ett rorligt transportband anvands kan stroelementen 153 inrattas att k inna 

• '• • • • • . 

forflyttas, vid fbrflyttning av stroelementen 153 i tvarled (z-led), i transpo tbandets 
Iransportriktning sa mycket att en tvarstrang erhalles; Pa samma vis kan d agonala 
strSngar &stadkommas,.Pa sk vis kian en sp&riskiva 1, exempelvis foradlad till en 

1 - j ■ . 1 

skapsida, tillverkas pa sa satt att skapsidans alia kantomraden kan ha en h >gre densitet 

I 

for fastsattning av beslag, bvre och nedre plan, hyllplah, bakstycke etc. Vi d en lag 

■ * * * 

densitet pa 350 kr/m 3 hbs mittskiktet mellan de strangformiga partierria ks n aven 

• . ■ 

kantpartier tvars strangriktningen inrattas med tvargSende strangar 1 5, vai vid kantytan 

• - . • • . * . 

kan spacklas eller m&las fbr slutbehandling. , 



den fardiga 



Ett fbrsta stroorgan 55" applicerar forst belimmade ytspSn 4 jamnt p& de 
bandet 40 sasom en fbrsta spanmatta 7\ En jamn fordelning av den rmarejfrakti< 
av spfin 4, bildande den fbrsta sp&nmattan 7\ utgdr det nedre yfekiktet 9 i 
spSnskivan 1 . Sedan stros, s^som en delvis utmatning, mittspanen ovanp&|ytsp&n< 
jamnt fbrdelade medelst ett andra stroorgan 55". Tvarsnittet vid sektion / . aterspeglar 
detta schematiskt i figur 5c. I figur 5b visas hur den andra modulenheten i 1 " ar insatt 
i fbrdelningsanordningen 25 for fordelning av mittspanen. Tvarsnittet vi 

■ * • i 

schematiskt de uppbyggda strangformiga partierna 15, Fordehiingen Sstadkommes 
genom utstroning av mittsp&n i strangar med gemensamt eller individuelll styrda 
stroelement 53 for uppbyggande av de strangformiga partierna 15 och 

ft 

omkringliggande parti 22 till en andra sp&nmatta T\ En forpress 47' pres ;ar denna 
andra spanmatta 7" i ett fbrsta steg sa att rasrisken minskar hos de Strang ormiga 
partierna 15. Se sektion C. 



Ett tredje stroorgan 55'" stror ut resterande mangd av mittspan 5 for fardigstallan< 

• _ ^ 

den andra spanmattan 7" (se sektion D). Denna mangd mittspan 5 fbrdek s ytterligare 
medelst en andra uppsattning strfielement, sk att sp&nskivans 1 mellanligg inde skikt 13 
efter varmpressning fSr en huvudsakligen jamn tjocklek t. Vid sektion E 1 

« * 

schematiskt de ytterligare uppbyggda strangformiga partierna 15. 



• ' ■ * * s 

Den andra spanmattan 7" har saledes byggts upp pa sa satt att ett omr&de 
grovre fraktionen av span 5, det vill saga.de strangformiga partiema 15, a 
maktigare an de omkringliggande partiema 22 med grdvre fraktion* 



ned den 



■ • ■ 
Spanmattan 7 illustreras schematiskt i dess tvarsnitt vid F. Shittigen applic eras medelst 

ett fjarde strdorgan 55"" den finare fraktionen av sp&n 4 jSmnt pa den ai 

spanmattan T*, bildande eh tredje spanmatta 7"* utgorande det byte ytsk 

den ferdigpressade spanskivan 1, varefter spanmattan 7 forpressas ytterlij 

■ 

medelst en andra fbrpress 47". 



Darefler transporteras spanmattan 7 till varmpressen 8 (se fig, 8a), som u 
och varme pa omkring 160-230 C° genom limmets hardande egenskaper i Irdigstaller 
spanskivans 1 fasta (h&rda) struktur och.&stadkommer den fardiga sp&nski /ans 1 
tjocklek huvudsakligen konstant Den f&rdigstallda sp&nskivan 1 avkyls oi h s&gas i 

* * 

lampliga langder. Bredden B'\ B'" sagas till i ett senare stegi samband n ed 
tills&gning av fardigfoiimaten, vilket kommer att fbrklaras nannare i sambpnd med 
figurema 6 och 7 nedan. 



* • ■ • * * » 

Figur 6 visar schematiskt en fardigpressad sp&nskiva 1 innefattande fem sjycken 

strangformiga partier 1 5, vilka ar Sstadkomna medelst fbrdelningsanordn 

... • ... * 

• * * 

5a och den dari insatta modulenheten, utgorandes av stroelement 51' ellerlsa kallad 
utstrdningsenheten. De strangformiga partiema 15 har en huvudsaklig uts^rackning i 
spanskivans 1 langdriktningi Den fardigpressade spanskivan 1 har en tote 

• * • • 

• ' • ... • 

exempelvis 2400 mm, som kan variera beroende p& onskat storformat ellep pressbredd 

■ 

• • * » ■ 

och sSgas efter de punktstreckade linjerna motsvarande centrumlinjema < 
respektive strangformigt parti 15, AvstSndet mellan dessa centrumlinjer kbmmer att 

• * » 

ungefar mots vara de fbr§dlade sp&nskivornas bredder B". De yttre s&gsii 
Sstadkomna fbr trimning av spanskivans 1 kanter 19 pa ojamnheter. Det 6 /erflQdiga 
materialet aterg&r till produktionen av nya sp&nskivor 1 . SpSnskivoma 1 fpr foradling 
far en bredd B" och kapas i lamplig langd L. Varje spSnskiva 1 far nu er 



beatbetningsbar tat 19 och uppvisar ett massivt cmrade for fastsatbung akr foremal 
52, sSsom g&ngjarn, handtag, 15s etc. Dtaned kan spinskivan 1 anvtodas i nom 
exempelvis mdbelmdustrin pa samma stttt sbm sp&nskivor 1 tillverkade en igt 

• » 

traditioneU teknik. Deri stora skilraaden ar att spanskivan 1 ar 30% lattare in en 

1 

traditibnell spanskiva och att materialatgangen kan vara 25 % mindre an v d till- 
veikningen av en traditionell spanskiva. Spanskivan 1 tillverkas med mine re mSngd 
span och bmdemedel, vilket bidrar till lagre tfflveikningskostnad. Spanski ran 1 

■ • • • i * 

tillverkas med kortare presstider tack vare den tbtalt sett lagre densiteten t os det 
mellanliggande skiktet 13 med span 5. Detta medfor en h6gre tillverkning ikapacitet. 

* ■ • 

.- • • •* •■ . * 

m > 

Figur 7 visar en fardigpressad spanskiva 1 innefattande nio stycken smalai e och 
bredare strangformiga partier 1 5. Det vill saga, ytteTligare sagsnitt kan lag gas i de 
smalare strangformiga partierna 1 5 ifall en bredd pa 300 mm hos spa iskivan 1 
onskas. En 600 mm bred spanskiva 1 kan aven kompletteras med ett stran jformigt 
parti 15' mellan de yttre strangformiga partierna 15 for att garantera en jai in tjocklek 
hos spanskivan 1 och for att hoja hallfastheten hos spanskivan 1. Med hjalp av den i 
figur 4a visade sttdmaskinen 23 innefattande en fordehnngsanordning 25 lom ar 

och uppbyggnaden av mittspjan 
sn fardigpressade spanskivan 1 skall uppdelas i flera spanskivor for darskild 
idning inom exempelvis mdbelindustrin. Det mellanliggande skiktel 
densitet i omraden, det vill saga inom omradena for sagsnitten och < e 

■ 

strangformiga partierna 15, dar spanskivan 1 ar avsedd for fastsattning vie annat 

* 

f6remai52. 

• ■ • ' 

■ 

- 

Figur 8a visar schematiskt en instailbar varmpress 8 framifran, det vill s&i a i transport 
riktningens v riktning. Figur 8b visar varmpressen fran sidan. De i fdrpreasen 47 
tidigare sammanpressade spanmattoma 7', 7", 7"\ matas in i denkontiro lerliga 
varmpressen 8 med hjalp av andldsa drivband 57 vid en forsta 3nde 56 oc i matas ut 

♦ 

och trycket regleras utifran s panmattans 
7 struktur, saramansattning, fordelning av mittspan etc. Med hjalp av ett f ertal fran 
kontrollrummet (inte visat) reglerbara tryckcylindrar 58 anordnade bredvi i varandra i 




10 



15 



20 



25 



30 



rad och efter varandra lanes ined drivbanden 57, kan olika partier med olilla densitet 
utsattas for olika tryck. Exempelvis kan trycket installas att vara storre in 

* ■ 

for sti^gformiga partier 1 5 med stdrre densitet, an partier 17 med lagre dtlnsitet. Pa sa 
satt kan spanskiyans struktur optimeras. Ifall strangformiga partier 15 avsddda for 
kantpartier 18 vid stromaskinen 23 bar byggtsupp hegre med storre mangjl spin for att 
man vill astadkOmma hdgre densitet i dessa, kan ett storre tryck laggas pa pessa 
partier, varvid hdgre densitet hos spanskivan 1 erhalles vid kantpartierna 
Tryckcylindrama 58 stalls in sa att spanskivan 1 tillverkas med huvudsakljgen 
konstant tjocklek over hela bredden B och langden L. 



■ » 



Figur 9 visar schematiskt spanskivan 1 i figur 1 med ett medelst nit 60 fas satt foremal 
52 i form av ett gangjarn 61. Spanskivan 1 illustreras schematiskt for att s; uliggora 

skiktet 

mSbelindustrin ar det vanligt f5rekommande att spanskivor hopsatts vid virandra och 
att beslag, sasom gangjam, handtag etc., monteras vid spanskivornas kant< >mraden. 
Genom att anpassa avstandet mellan de strangformiga partierna 15 utifran den 
" Ml— bxcdd och gCTom a« M—i. 
spanskivan sa att denna vid uppsagning (sagsnitten hamnar i de strangtonftiga 
partierna) delas i bredder dverensstarnmande med mobelttllverkarens matt bestamning 
och krav pa en spanskivas hallfasthet for infastning av forem&l, kan mobejtfflverkaren 
vasentligt minska sina transport- 



« 

itf&ringsexe mpel 



Foreliggande uppfinning ar inte begransad av ovan besknvna 
kpmbinationer av de beskrivna utformgsexemplen och liknahde lOsmngar 
ramen f5r uppfinningen. Naturligtvis kan andra span an traspan anvanda 
som applicerats mellan de strangformiga partierna kan belimmas kraftig 

■ • ' * * 

mittspan som appliceras i de strangformiga partierna och kan styras 
munstycke fbr applicering. Tjoekleken hos spanskivan kan likasa vs 
onskemal. Alternativt kan den finare fraktionen av span anvandas i 

■ 

■ • 

partierna averi i mittskiktet. Likas& kan den finare fraktionen anv&n< 
mittskiktet. 



, utan 
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• * - * * 



Andra typer av prodnktionslinjer an de ovan beskrivna kan anvandas. Foi 

• . » • " 

- ■ 

kontinuerlig press kan en sa kallad taktpress anvandas. Fran ett kontrol 
parametrar f6r att tillverka en spfinskiva enligt fSfeliggande uppfinning 
kontrolleras. 



torn 
kan alia 
och 
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PATENTKRAV 

• ■ . . . i 

• • • . 

1 . Spanskiva innefattande ett nedre och 6vre ytskikt (9, 1 1) med fihare fraction av span 
(4), samt ett mellan dessa ytskikt (9, 1 1) melianliggande skikt (13) med eii grovre 

* ' * ■ ■ . " i 

fraktion av spin (5), kannetecknad av att namnda melianliggande skikt 1 13) 
uppvisar varierande densitet . 



10 



• * * ■ iii 

2. Spanskiva enligt krav 1, kannetecknad av att namnda mellanliggandd skikt (13) 

uppvisar h6gre densitet i omraden dar spanskivan (1) ar avsedd for fastsatining vid 

> » 

annat foremal (52). 



15 



• • ■ 

3. Spanskiva enligt krav 1 eller 2, kannetecknad av att namnda mellanli 
(13) uppvisar atminstone ett av span (5) bildat strangformigt parti (15) m< 

mm m , 

densitet an atminstone ett omkringliggande Ovrigt parti (17) hos namnda 

* ■ 

melianliggande skikt (13), 



;ande skikt 
hogre 



. I* 
♦i 

i. 



20 



4. Spanskiva enligt krav 1-3, kannetecknad av att spanskivans (1) atmntstone ena 
kant (19) saramanfailer med ett parti (15, 21) hps namnda mellanliggandelskikt (13) 
med h6gre densitet an ovrigt parti (17) hos namnda melianliggande skikt dl3). 



&5 



♦ 



» - * 

* m 



■ » m 



:30 



» * m> 

• • • 

* * * 
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5. Spanskiva enligt nagot av ffiregaende krav, kannetecknad av att atmihstone ett av 
span bildat strangformigt parti (15), med hogre densitet an omkringliggan ie ovriga 
partier (17), ar belaget pa avstand firan och mellan namnda mellanliggandx i skikts (13) 

■ 

tva kantpartier (18). 

■ . 

■ . 

i 

6. Forfarande for tillverkning av eh spanskiva (1) innefattande ett nedre o *i ovre 
ytskikt (9, 1 1) med finare fraktion av span (4), ett mellan dessa ytskikt (9, 1 1) 
melianliggande skikt (13) med grSvre fraktion av span (5), vilket forfaranbe 
innefattar stegen: 

-jamn fordelning av den finare fraktionen av span (4), bildande en forsta s(panmatta 

* 

(7') for bildande av namnda nedre ytskikt (9); 



-fordelning av deiii grdvre fraktionen av spin (5), bildande en andra spinmjatta (7"), 
ovanpi den finare fraktionen av span (4) medelst en fbrdelningsanordning|(25) pa si 
satt att itminstone i ett omride (15, 21) den grdvre fraktionen av spin appiiceras 
maktigare an atminstone ett omkringliggande parti (22); I 

I 

-jamn fbrdelning ay den finare fraktionen av spin (4), bildande en tredje stanmatta 
(7'"), ovanpi den grdvre fraktionen av spin (5) for bildande av namnda dire ytskikt 

..•♦.* • "'1 

(11); och I 
-sammanpressning av de forsta, andra och tredje spinmattorna (7% 7", 7'T) samtidigt 
pi si satt att tjockleken (t) hos namnda mellanliggande skikt (13) huvudsaldigen blir 
konstant varigenom namnda meilanliggande skikt (13) uppvisar varierandb densitet 

7. Forfarande enHgt krav 6, vidare innefattaude stegen: I 
-delvis utmatning av den grdvre fraktionen av. spin (5) for fordelning; I 
-fbrpressning av den delvis utmatade grSvre fraktionen (5); och I 
-utmatning av resterande mangd for bildande av namnda andra spinmattap"). 

8. Forfarande enligt krav 6 eller 7, vidare innefattande steget: I 
-fordelning av den grdvre fraktionen av spin (5) genom strangvis utstronijig medelst, 
utifrin onskvarda avstind (a) mellan tvi strangformiga partier (15) med sjsrre densitet 

1 

itminstone ett justerbart stroelement (53). I 

9. Fdrfarande enligt krav 6-8, vidare innefattande steget: I 
-fordelning av den grdvre fraktionen av spin (5) genom direkt utmatning iv fler spin 
(5) till strangformiga partier (1 5) medelst reglerbara fbntelningsorgan (27|. 

10. Forfarande enligt nigot av kraven 6-9, Vidare innefattande steget: 
-fbnlelning av den grdvre fraktionen av spfin (5) medelst utbytbara modulbnheter (51* 
51") hos namnda fdrdemmgsanprdning (25). 



< » • • • » * 



• * — 



ft -» 



17 



SAMMANDRAG 



FQreliggande uppfinning avser en spSnskiva innefattande ett nedie och ovje ytskikt (9, 
1 1) med fin are fraktion av span (4), samt ett mellan dessa ytskikt (9, 1 1) 
mellanliggande skikt (13) med en gr6vre ftaktion av span (5). t)et mellanl|ggande 

♦ * > 

• ■ 

skiktet (13) uppvisar varierande densitet. 



* * 



10 (Fig, 1) 
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FIG. 4a 



FIG. 4b 
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